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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR DYNAMICALLY RESTING ROLLER SEGMENTS THAT SUPPORT AND/OR 
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(57) Abstract: Disclosed are a method and a continuous casting device for dynamically placing roller segments (13 to 17) against a 
cast bar (4) made of metal, particularly steel. The inventive continuous casting device comprises pairs of rollers (18) which are placed 
against each other in a position-controlled and pressure-controlled manner by means of piston-cylinder units (19), the hydraulic 
pressure being switched from position-controlled operation to pressure -control led operation when a threshold pressure is reached. In 
order to extend the range of applications of the inventive method, said method is applied to roller segments (13 to 17) of continuous 
bloom and billet casting devices, said roller segments (13 to 17) being arranged in the cold bar zone, hot bar zone, or soft reduction 
zone. 
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Veroffentlicht: 

— mit internationalem Recherchenbericht 
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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren und eine Stranggiessvorrichtung dienen zum dynamischen Anstellen von Rollensegmenten 
(13 bis 17) an den Giessstrang (4) aus Metall, insbesondere aus Stahl, mit Rollenpaaren (18), die mittels Kolben-Zylinder-Einheiten 
(19) sowohl positionsgeregelt als auch diuckgeregelt gegeneinander angestellt werden und der Hydraulikdruck von positions- auf 
druckgeregelten Betrieb bei Erreichen eines Grenzwertdrucks umgestellt wird. Um den Anwendungsbereich des Verfahrens zu er- 
weitern, wird die Anwendung auf Rollensegmente (13 bis 17) von Vorblock- und Knuppel-Stranggiessvorrichtung vorgeschlagen, 
wobei die Rollensegmente (13 bis 17) im Kaltstrang-, Warmstrang- und/oder im Soft-Reduktions-Bereich vorgesehen werden. 



